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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum Herstellen eines Profils unterschiedlicher Wandstarke 

@ Bisherige Verfahren zum Herstellen von Profilen unter- 
schiedlicher Wandstarke wie beispielsweise Strangpreft- 
verfahren, Strangzieh verfahren oder Walzverfahren sind 
kostenintensiv und gewah rleisten keine den heutigen An- 
spruchen genugende Mafchaltigkeit. Der Erfindung liegt 
daher die Aufgabe zugrunde, ein kostengunstiges Her- 
stel I verfahren fur Profile unterschiedlicher Wandstarke 
bereitzustellen, das kostengunstig ist und eine hohe Maft- 
haltigkeit aufweist. 

Erfindungsgemal^ werden dabei als Ausgangsmaterial 
Streifen verwendet, die kontinuierlich einer Schweifcanla- 
ge zugefuhrt und dort an einer Langskante miteinander 
verschweifet werden und dann mittels einer Umformanla- 
ge in Form gebracht werden. 

Dies ermoglicht die schnelle und kostengunstige Ferti- 
■ gung von beliebigen Profilen unterschiedlicher Wandstar- 
, ke, indem Streifen mit entsprechender Wandstarkevertei- 
i lung verwendet werden. Durch einfaches Austauschen 
der Streifen konnen bereits mit geringen Rustzeiten un- 
terschiedliche Profile gefertigt werden. Die Mafchaltigkeit 
des Verfahrens richtet sich in erster Linie nach der Maft- 
haltigkeit der als Ausgangsmaterial verwendeten Strei- 
fen. 

Das Verfahren ist insbesondere fur Blechstreifen bei- 
spielsweise aus Aluminium oder Stahl von Wandstarken 
bis 30 mm geeignet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Profils unterschiedlicher Wandstarke. 

Bei Profilen mit im Querschnitt unterschiedlicher Wand- 5 
starke ist der Verlauf der Wandstarke im allgemeinen zumin- 
dcst in crstcr Nahcrung dcm Spannungsvcrlauf dcs im cin- 
gebauten Zustands von auBen belasteten Profils angepaBt. 
Material wird nur dort eingesetzt wo es zur Stabilitat des 
Profils auch wirklich benotigt wird. Die Wandstarke eines 10 
derartigen Profils richtet sich also nicht mehr nach der am 
starksten belasteten Stelle, wodurch eine wesentlich verbes- 
serte Materialausbeute und ein geringeres Gewicht erzielt 
werden kann. Ublicherweise werden solche Profile im 
StrangpreBverfahren oder im Strangziehverfahren in belie- 15 
biger Lange hergestellt. Diese Art der Herstellung ist aller- 
dings verhaltnismaBig teuer. 

Alternativ kann bei einem solchen Profil die erforderliche 
Wandstarkenverteilung durch Walzen eines Metallstreifens 
hergestellt werden. Nach dem Walzen wird der Streifen 20 
dann mittels Umformen in die gewunschte Profilform ge- 
bracht. Auch dieses Verfahren ist aufgrund der aufwendigen 
Walzwerke verhaltnismaBig teuer. AuBerdem sind nur we- 
nige Befriebe mit derartigen Walzwerken ausgestattet. Das 
Walzverfahren hat weiterhin den Nachteil, daB die MaBhal- 25 
tigkeit der gewalzten, plastisch verformten Bereiche durch 
teilweise elastische Riickverformung unter den heute iiblich 
gewordenen Anforderungen liegt und daher oft ein nachfol- 
gender Bearbeitungsschritt notwendig ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 30 
grunde, Profile mit unterschiedlicher Wandstarke auf ko- 
stengiinstigere Weise herzustellen und gleichzeitig die MaB- 
haltigkeit derartiger Profile zu verbessern. 

Die Aufgabe wird fur ein Verfahren der eingangs genann- 
ten Art erfindung sgemaB dadurch gelost, daB als Ausgangs- 35 
material Streifen unterschiedlicher Dicke verwendet wer- 
den, die kontinuierlich einer SchweiBanlage zugefiihrt und 
dort an einer Langskante miteinander verschweiBt werden 
und dann mittels einer Umformanlage in Form gebracht 
werden. 40 

Diese Losung ist einfach und hat zunachst einmal den 
Vorteil, daB die MaBhaltigkeit der erfindungsgemaB konti- 
nuierlich hergestellten Profile verbessert ist, da die Wand- 
starke der Streifen auBer in einem eng umgrenzten Bereich 
um die SchweiBstelle unverandert bleibt. Die beim erfin- 45 
dungsgemaBen Verfahren erreichbare MaBhaltigkeit richtet 
sich also im wesentlichen nach der MaBhaltigkeit der ver- 
wendeten Streifen. Die Profile konnen also genau einem nu- 
merisch vorberechneten Spannungs verlauf angepaBt wer- 
den. Aufgrund der nun moglichen engen Toleranzen konnen 50 
die Sicherheitsfaktoren bei der Berechnung des Spannungs- 
verlaufs gesenkt werden und die Materialausbeute kann 
nochmals verbessert werden. Durch die VerschweiBung der 
Streifen werden zudem die Herstellkosten gesenkt, da die 
Riistzeiten zur Erzeugung verschiedener Profilstarken durch 55 
einfachen Austausch der zugefuhrten Streifen erheblich ver- 
ringert werden konnen. SchlieBlich sind vorhandene Strang- 
Umformanlagen ohne groBen Aufwand jederzeit auf das 
ncuc Verfahren umstcllbar, indem cine SchweiBanlage zu- 
satzlich eingebaut wird. Diese SchweiBanlage wird erfin- 60 
dungsgemaB im wesentlichen stationar betrieben, d. h., daB 
die Werkstucke kontinuierHch zugefiihrt werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die 
Streifen der SchweiBanlage mit derselben Geschwindigkeit 
zugefiihrt werden wie der Umformanlage, so daB ein konti- 65 
nuierlicher, aufeinander abgestimmter Betrieb der SchweiB- 
anlage zusammen mit der Umformanlage moglich ist und 
die Maschinenlaufzeiten optimal ausgenutzt werden. Auch 
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ist so die kontinuierliche Fertigung beliebig langer Profile 
moglich. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die 
Streifen der SchweiBanlage getrennt zugefiihrt werden, in- 
dem sie beispielsweise von jeweils unterschiedlichen Spu- 
len abgewickelt werden. Dadurch ist ein selektives Austau- 
schen cinzclncr Streifen, beispielsweise zur Herstellung von 
Profilen mit leicht verandertem Wands tarken verlauf, leicht 
moglich. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann das 
Profil einstiickig in einer Lange hergestellt werden, die zu- 
mindest der Lange der Streifen entspricht, so daB Profile be- 
liebiger Lange hergestellt werden konnen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die 
Streifen mittels einer LaserschweiBanlage verschweiBt wer- 
den. Eine LaserschweiBanlage ermoglicht das VerschweiBen 
der Streifen ohne Zufuhr von zusatzlichem SchweiBgut. Au- 
Berdem ermoglicht das LaserschweiBen eine einfache konti- 
nuierliche Zufuhr der zu verschweiBenden Werkstucke in 
die SchweiBanlage und ein exaktes SchweiBen im Bereich 
der Langskante. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die 
Streifen nach dem SchweiBen in ein Hohlprofil geformt 
werden. Das Verfahren ist somit nicht auf offene Profile be- 
schrankt. Zur Herstellung von Hohlprofilen kann das fertig- 
gestellte Profil nochmals verschweiBt werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen die 
Profile in der Umformanlage rollgeformt werden. Das Roll- 
formen von Profilen ermoglicht eine besonders kostengiin- 
stige Herstellung. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen als 
Ausgangsmaterial Streifen von jeweils gleichbleibender 
Dicke verwendet werden. Derartige Streifen besitzen eine 
besonders gute MaBhaltigkeit und sind einfach und kosten- 
giinstig zu beziehen. Dabei konnen die Streifen untereinan- 
der unterschiedliche Dicken aufweisen. Die Streifen konnen 
aber auch einen gleichen oder spiegelsymmetrisch angeord- 
neten Dicken verlauf aufweisen, so daB die Anzahl der 
SchweiBnahte verringert wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann die 
Langskante zumindest von Streifen groBerer Dicke in Rich- 
tung der Streifen kleinerer Dicke, vorzugsweise im wesent- 
lichen bis auf deren Dicke, angeschragt werden. Dadurch 
werden glatte Ubergange zwischen Streifen mit unterschied- 
lichen Dicken erzeugt und der Spannungs verlauf im Profil 
geglattet, so daB die Festigkeit der Profile verbessert wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann die 
Langskante vor dem SchweiBen entsprechend vorbehandelt, 
beispielsweise zur Ausbildung einer V-formigen Nut mit der 
Langskante des benachbarten Streifens angefast, werden, so 
daB eine dem SchweiBverfahren angepaBte, optimale Ver- 
bindung erreicht wird. Beispielsweise konnen beim Laser- 
schweiB verfahren die Fasen gegeniiber der Richtung des La- 
sers trahls so angeordnet sein, daB der Lasers trahl in die 
SchweiBnaht eingekoppelt wird und dadurch zu einer opti- 
malen Erwarmung der SchweiBnaht und einem guten Inein- 
anderflieBen des Materials der beiden zu verschweiBenden 
Streifen fiihrt. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung konnen als 
Ausgangsmaterial Blechstreifen, vorzugsweise aus einem 
metallischen Werkstoff wie Aluminium oder Stahl, verwen- 
det werden. Derartige Werkstoffe ergeben besonders stabile 
Profile und sind leicht zu schweiBen und umzuformen. 

Im folgenden wird das erfindung sgemaB e Verfahren an- 
hand eines Ausfiihrungsbeispiels mit Hilfe von Zeichnun- 
gen beispielhaft erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel einer Anlage zur Herstel- 
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lung von Profilen mit unterschiedlicher Wandstarke nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren; 

Fig, 2a einen Querschnitt eines Streifens vor einem ersten 
Verfahrensschritt 

Fig. 2b einen Querschnitt eines weiteren Streifens vor ei- 5 
nem ersten Verfahrensschritt; 

Fig, 3a den Querschnitt dcr Fig. 2a nach cincm ersten 
Verfahren s sc hritt ; 

Fig. 3b den Querschnitt der Fig. 2b nach einem ersten 
Verfahrensschritt; 10 

Fig. 4 einen Querschnitt durch das Profit nach dem Ver- 
schweiBen der Streifen; 

Fig. 5 einen Querschnitt durch das Profil nach dem Um- 
formen. 

Zunachst werden die Verfahrensschritte anhand des Aus- 15 
fiihrungsbeispiels der Fig. 1 beschrieben. 

In dem durch die Anlage der Fig. 1 beispielhaft beschrie- 
benen Verfahren wird aus drei Blechstreifen 1, 2, 3 ein U- 
Profil 4 hergestellt. Die Streifen 1, 2, 3 sind auf Spuren la, 
2a, 3a jeweils aufgewickelt, so daB ohne SchweiBen quer zur 20 
Langserstreckung Profile bis zu einer Lange hergestellt wer- 
den konnen, die den auf den Spulen la, 2a, 3a aufgewickel- 
ten Streifen entspricht. Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbei- 
spiel werden die beiden Schenkel 4a und 4b des U-Profils 4 
von jeweils zwei gleichen Blechstreifen 1, 3 gebildet. Dies 25 
muB jedoch nicht zwangslaufig der Fall sein, je nach Bean- 
spruchung und gewahlten anderen Profilformen konnen 
auch unterschiedliche Streifen 1, 3 bzw. mehr oder weniger 
Streifen verwendet werden. 

Ein Querschnitt des Streifens 1, der den einen Schenkel 30 
des fertigen U-Profils 4 bildet, ist direkt nach dem Abwik- 
keln von der Spule la ist in der Fig. 2a gezeigt. 

In der Fig. 2b ist der Querschnitt des den Grund des U- 
Profils 4 bildenden Streifens 2 direkt nach dem Abwickeln 
gezeigt. Der Streifen 2 ist dicker als die beiden anderen 35 
Streifen 1 und 3. 

Fig. 2c zeigt den Querschnitt des Streifens 3, der den an- 
deren Schenkel des U-Profils bildet, direkt nach dem Ab- 
wickeln. Die jeweiligen zu verschweiBenden Langskanten 
lb und 2b bzw. 2c und 3b sind einander gegenuberliegend 40 
angeordnet. 

In der Anlage der Fig. 1 sind die Spulen la, 2a, 3a in etwa 
um die jeweilige Streifenbreite nebeneinander und zusatz- 
lich ubereinander versetzt. 

Nach dem Abwickeln werden die Streifen 1, 2, 3 Kanten- 45 
bearbeitungsanlagen 4, 5, 6 zugefuhrt, die die jeweiligen, 
zum verschweiBen bestimmten Langskanten lb, 2b, 2c, 3b 
der Streifen 1, 2, 3 fur das SchweiBen vorbereiten. Die Kan- 
tenbearbeitungs anlage 4 ist dem Streifen 1, die Kantenbear- 
beitungsanlage 5 dem Streifen 2 und die Kantenbearbei- 50 
tungsanlage 6 dem Streifen 3 zugeordnet. 

Die jeweiligen Querschnitte der Streifen 1, 2, 3 nach dem 
Bearbeiten der Kanten sind in den Fig. 3 a bis 3c dargestellt. 
Nach Bearbeitung der Langskante lb weist die Langskante 
eine leichte Schragung lc auf, die der Schragung 2d des 55 
Streifens 2 entspricht. Ebenso weist der Streifen 3 nach Be- 
arbeitung durch die Bearbeitungsanlage 6 eine abgeschragte 
Langskante 3c auf, die spiegelsymmetrisch der abgeschrag- 
tcn Langskante 2c des Streifens 2 entspricht. 

Die abgeschragten Langskanten lc und 2d sowie 2e und 60 
3c bilden jeweils V-formige Nuten. 

Am Streifen 2 sind durch die Bearbeitungsanlage 5 neben 
den Anschragungen 2d und 2e weitere Anschragungen 2f 
und 2g angeformt, die sich nach auBen hin vom Inneren des 
Streifens 2 bis auf die Dicke der Streifen 1 und 3 erstrecken. 65 
Damit weisen die Anschragungen Id und 2d sowie 2e und 
3c jeweils die gleiche Hohe auf. 

Die Anschragungen 2f und 2g dienen dazu, einen allmah- 
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lichen Ubergang von der dickeren Wandstarke des Streifens 
2 nach auBen hin zu den diinneren Streifen 1, 3 zu ermogli- 
chen, so daB bei Belastung des Profits ein gunstigerer Span- 
nungsverlauf erreicht werden kann. Plotzliche Wanduber- 
gange neigen dazu, die Spannungen im Material zu erhohen 
und dadurch die Festigkeit und Belastbarkeit des Profits zu 
senken. 

Nach den Bearbeitungsanlagen 4, 5, 6 werden die Streifen 
fiber Rollenzuge 7, 8, die hier nur schematisch dargestellt 
sind, auf eine Ebene gebracht, wobei die nun angeschragten 
Langskanten lc, 2d sowie 2e, 3c am unteren Bereich der 
Anschragungen 2f und 2g jeweils aneinanderstoBen. 

Mit diesen Anschragungen 2f und 2g konnen die Blech- 
streifen 1, 2, 3 an den aneinanderstoBenden Stellen durch 
LaserschweiBanlagen 9, 10 leichter verschweiBt werden. 
Die eine V-formige Nut bildenden Langskanten lc, 2d sowie 
2e, 3c erlauben dabei das leichte Einkoppeln des Laser- 
strahls und dadurch eine gleichmaBige Verteilung des 
SchweiBgutes bzw. des geschmolzenen Werkstoffes fiber die 
gesamte Dicke der Streifen. Die gesamte Zustellgeschwin- 
digkeit der Anlage richtet sich dabei nach der LaserschweiB- 
anlage 9, 10. Dies bedeutet, daB beispielsweise bei einem in- 
termittierenden Betrieb der LaserschweiBanlagen 9, 10 die 
Streifen intermittierend zugeffihrt werden. Bei einem konti- 
nuierlichen Betrieb der LaserschweiBanlagen 9, 10 ist dage- 
gen ein kontinuierlicher Betrieb der gesamten Anlage mit 
konstanter Abrollgeschwindigkeit der Streifen 1, 2, 3 von 
den Spuren 12, 20, 32 moglich. 

Das durch die LaserschweiBanlagen 9, 10 verschweiBte 
Profit 11 ist in der Fig. 4 gezeigt. Beim Ausftihrungsbeispiel 
wurden die Streifen- 1, 2, 3 derart miteinander verschweiBt, 
daB die den LaserschweiBanlagen 9, 10 abgewandten Seiten 
der Blechstreifen 1, 2, 3 in einer Ebene liegen. Durch ent- 
sprechende Ausrichtung der Rollenfuhrungen 7, 8 sind die 
Streifen 1, 2, 3 relativ zueinander zum VerschweiBen in be- 
liebigen Hohen einstellbar. 

Die Streifen 1, 2, 3 sind fiber die gesamte Hohe miteinan- 
der zu einem Profil unterschiedlicher Wandstarke 11 ver- 
bunden, wobei der dickere Streifen 2 den Abschnitt mit gro- 
Berer Wandstarke bildet. 

AnschlieBend wird das Profil 11 durch eine, Umforman- 
lage 12 kaltgerollt und in das U-Profil 4 umgeformt. Dabei 
sind die Streifen 1, 2, 3 derart angeordnet, daB der Grund 4c 
des U-Profils 4 vom dickeren Streifen 2 gebildet sind. Die 
SchweiBnahte zwischen den Streifen 1, 2, 3 liegen in etwa 
auf Hohe der Umbiegungen. 

Je nach Einstellung der Umformanlage 12 konnen auch 
beliebige andere Profilformen hergestellt werden. Dazu 
konnen mehr oder weniger Streifen in unterschiedlichen 
Dickenverteilungen von jeweiligen Spulen zugefuhrt wer- 
den. Mit dem dargestellten Verfahren bzw. der dargestellten 
Anlage konnen Streifen 1, 2, 3 bis zu einer Dicke von 
30 mm verarbeitet werden. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Profits unterschied- 
licher Wandstarke, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Ausgangsmatcrial Streifen (1, 2, 3) unterschiedlicher 
Dicke verwendet werden, die kontinuierlich einer 
SchweiBanlage (9, 10) zugefuhrt und dort an einer 
Langskante (lb, 2b, 2c, 3b) miteinander verschweiBt 
werden und dann mittels einer Umformanlage (12) in 
Form gebracht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Streifen (1, 2, 3) der SchweiBanlage (9, 10) 
mit derselben Geschwindigkeit zugefuhrt werden wie 
der Umformanlage (12). 
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3. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Stxeifen (1, 2, 3) 
von jeweils unterschiedlichen Spulen (la, 2a, 3a) abge- 
wickelt werden. 

4. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 5 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Stxeifen (1, 2, 3) 
mittcls cincr LascrschwciBanlagc (9, 10) vcrschwciBt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der oben genannten Ansprii - 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Profit einstiickig 10 
in einer Lange hergestellt wird, die zumindest der 
Lange des Streifens- entspricht. 

6. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii - 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen (1, 2, 3) 
nach dem SchweiBen in ein Hohlprofil geformt wer- 15 
den. 

7. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii - 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Profile (11) in 
der Umformanlage (12) rollgeformt werden. 

8. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 20 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmate- 
rial Streifen (1, 2, 3) jeweils konstanter Dicke verwen- 
det werden. 

9. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii - 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Langskante (2b, 25 
2c) von Streifen groBerer Dicke (2) in Richtung der 
Streifen kleinerer Dicke (1, 3), vorzugsweise im we- 
sentlichen bis auf deren Dicke, angeschragt werden. 

10. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Langskanten (lb, 30 
2b, 2c, 3b) vor dem SchweiBen entsprechend vorbe- 
handelt (4, 5, 6), beispielsweise zur Ausbildung einer 
V-formigen Nut mit der Langskante des benachbarten 
Streifens angefast, werden. 

1 1 . Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 35 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Ausgangsmate- 
rial Blechstreifen (1, 2, 3), vorzugsweise aus einem 
metallischen Werkstoff wie Aluminium oder Stahl, 
verwendet werden. 

12. Verfahren nach einem der obengenannten Ansprii- 40 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen (1, 2, 3) 
durchgangig fiber ihre gesamte Lange jeweils densel- 
ben Querschnitt aufweisen. 
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